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Gewerblich-induſtrielle Berichte. 


Zur Kontrole des Branntweinbrennereibetriebes. 


Zur Kontrole des Branntweinbrennereibetriebes hat Herr 
Apotheker Herb in Pulsnitz (Sachſen) auf der InduſtrieAus⸗ 
ſtellung zu Altona zum erſten Mal einen Apparat aufgeftellt, 
welcher als eine höchſt zeitgemäße Einrichtung betrachtet werden 
muß und durch deſſen Verwendung denjenigen Landwirthen, welche 
den Branntweinbrennereibetrieb als landwirthſchaftliche Neben⸗ 
branche zu pflegen haben, wie überhaupt allen Brennereibeſitzern, 
ein hervorragender Dienſt geleiſtet wird. 

Es darf die Behauptung Geltung erfahren, daß das richtige 
Verſtändniß der inneren chemiſchen Vorgänge im Maiſch⸗ und 
Gährungsprozeß nicht allen denen eigen iſt, welche 'ſich im Beſitz 
einer Brennerei befinden und daß ſolche Landwirthe ihrem Be⸗ 
triebsperſonal gegenüzer in einem gewiſſen Abhängigkeitsverhält⸗ 
niffe ſtehen, von welchem fie zu emancipiren eine Hauptaufgabe 
des obigen Apparates iſt. 

Aber auch unter der großen, Anzahl der Branntweinbrenner 
vom Fach, ſeien dieſelben in ſelbſtſtändigen oder dienenden Ver⸗ 
hältniſſen, befinden ſich nur wenige in der Lage, die Vorgänge 
beim Maiſch⸗ und Gährungsprozeß nach wiſſenſchaftlichen Prin⸗ 
zipien zu leiten, und all ihr Wiſſen und Können ſchließt oft ein 
Blatt Papier ein, welches, als „Recept“ in den tiefſten Tiefen 


eines Notizbuches vergraben, der Umgebung verſchweigen ſoll, wie 


viel oder wie wenig wahres Verſtändniß von der Sache dem 
Receptinhaber eigen iſt. 

In die Hände ſolcher Empyriker iſt aber auch das Betriebs⸗ 
kapital gelegt, welches die Brennerei repräſentirt und deſſen Ren⸗ 
tabilität nicht immer zu den ſchwankenden Spirituspreiſen in 
directem Verhältniſſe ſteht. 

Iſt auch vielleicht mit der nahe bevorſtehenden Einführung 
der Productionsſteuer im Brennereibetriebe eine größere Unab- 
hängigkeit in der Wahl der Rohmaterialien zur Spiritusfabrika⸗ 
tion geboten, ſo werden ſich doch immer die Kartoffeln für die 
Landwirthſchaft im Vordergrunde erhalten. Die aus denſelben 
zu erzielende Spiritusausbeute iſt aber von ihrem Stärkemehlge⸗ 
halte, der zwiſchen 10 und 25% ſchwanken kann, abhängig; 
denn nach demſelben ſchwanken die Spiritusausbeuten zwiſchen 
330 und 770 Quartprocenten aus dem Centner Kartoffeln. 

„Mit dem Herb'ſchen Apparate wird dem Brennereibefiger 
zunächſt ein höchſt einfaches Verfahren geboten, den mittleren 


Stärkemehlgehalt der Kartoffeln zu beſtimmen und ſich durch bei⸗ 
gefügte Tabellen mit einem Blick über die zu erwartende Alkohol⸗ 
menge bei normalem Betriebe Rechenſchaft zu geben. Da aber 
der letztere eine große Anzahl von Factoren einſchließt, die ſämmt⸗ 
lich beeinfluſſend wirken, fo muß gleichzeitig die Möglichkeit ge⸗ 
boten ſein, auch die Urſachen abnormer Productionsverhältniſſe 
im Verlaufe des Betriebes beſtimmen zu können, und hierzu 
bietet der Apparat höchſt einfache Mittel, ſowohl den Gang des 
Einmaiſchens, wie auch den Verlauf der Gährung kontinuirlich 
zu meſſen und hierbei unter Anwendung einiger Berechnungen 
einen Schluß auf die Spiritusausbeute zu ermöglichen, welcher 
bei normalem Betriebe mit der urſprünglichen Kalkulation aus 
dem Stärkemehlgehalt der Kartoffeln korreſpondiren muß. 
Der Schwerpunkt der ganzen Einrichtung des ſehr praktiſch 
zuſammengeſtellten Herb'ſchen Apparates liegt alſo in der Be⸗ 
nutzung und korrekten und leichtverſtändlichen Verwendung aller 
durch die Erfahrung und durch die Wiſſenſchaft gebotenen Mittel, 
in kürzeſter Zeit mit abſoluter Sicherheit auch in dem Falle einen 
Brennereibetrieb kontroliren zu köunen, in welchem dem Beſitzer 
des Etabliſſements ein eingehendes Verſtändniß über den Verlauf 
der Maiſch- und Gährungserſcheinungen abgeht. Es ſoll der 
Apparat, wie in der Einleitung geſagt iſt, den Landwirth vom 
Brenner emancipiren und den erſteren in den Stand ſetzen, ſich 
über die möglichen Rentabilitätsverhältniſſe ein ſelbſtſtändiges, 
klares Urtheil zu verſchaffen. 
Es bedarf hierzu der Landwirth nichts weiter, als zu wiſſen, 
daß 
1) beim Einmaiſchen das Stärkemehl der gedämpften Kar⸗ 
toffeln durch das Malz zu Zucker gemacht wird; 

2) daß dieſe Zuckerbildung bei Temperaturen von 480 bis 
520 Reaumur in der Maiſche erfolgt; 

3) daß aus 9 Pfund Stärkemehl 10 Pfund Zucker werden; 

4) daß die Gährung der Maiſche zwiſchen 12 und 20° 
Reaumur erfolgt und deshalb die heiße Maiſche abge- 
kühlt werden muß; * . 

5) daß die Hefe die Gährung der Maiſche bei dieſer Tem⸗ 
peratur im Hefengefäße eingeleitet hat, um ſie im Maiſch⸗ 
bottige durchzuführen; 

6) daß bei der Gährung aller Zucker in der Maiſche ſich 
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zerſetzt in Kohlenſäure, welche fortgeht, und in Weingeiſt, 
welcher in der weingahren Maiſche bleibt; 

daß in dem Grade, in welchem der Zucker in der Maiſche 
abnimmt, dieſelbe immer leichter wird und weniger Grade 
am Sacharometer zeigt, daß mau alſo in der Abnahme 
der Sacharometergrade in der Maiſche einen Schluß auf 
die Gährung und die Weingeift(Alfohol-Jerzeugung hat, 
die ſich nach den dem Apparate beigegebenen Mitteln 
ganz genau berechnen läßt. 


7 
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Dies alles wird in der einfachſten Weiſe ermöglicht und 
ſetzt nur Das Voraus, daß ſich der Brennereibeſitzer dazu ent⸗ 
ſchließt, ſeine Kartoffeln nicht, wie es bis jetzt geſchehen, zu meſſen, 
ſpndern die in den Betrieb einzuführenden gewaſcheuen Kartoffeln, 
bevor fie in das Dämpffaß kommen, zu wägen. Durch dieſes 
Wägen der Kartoffeln iſt es allein möglich, einen rationellen Be⸗ 
trieb durchzuführen und unter Anwendung des höchſt preiswür⸗ 
digen Herb'ſchen Apparats ſich von allen Zufälligkeiten im Ver⸗ 
laufe deſſelben unabhängig zu machen. 


Ein wichtiger Fortſchritt in der Papierfabrikation. 


Der täglich wachſende Bedarf an Papier, heißt es im „Ar- 
beitgeber“, hat ſchon ſeit einiger Zeit zur Verwendung von Erſatz⸗ 
ſtoffen für Lumpen geführt, wie ſie in dieſem Maße früher nicht 
vorgekommen. Stroh, welches ſonſt nur zu Packpapier gebraucht 
worden, wird jetzt ſelbſt für beſſeres Papier angewendet und Eng⸗ 
land, das ſich vorzugsweiſe auf das ihm durch billige Fracht zu- 
gängliche Spartogras warf, hat ſchon im Jahre 1866 1,400,000 
Centner davon eingeführt. Das wichtigſte Erſatzmittel iſt aber 
in neuerer Zeit das Holz geworden, ſeitdem es durch die von 
Völter in Heilbronn conſtruirte Holzſchleifmaſchine möglich ge⸗ 
worden, es in ſeine feinſten Faſern zu zerlegen. Zahlreiche Fa⸗ 
briken ſind ſeitdem entſtanden, die nur Holzſtoff für die Papier⸗ 
fabriken erzeugen und eine große Erleichterung für alle Papier 
verbrauchenden Geſchäfte, ja für das ganze Volk bilden. 

Das Papier hängt fo eng mit den Bildungsmitteln eines 
Volkes zuſammen, daß Alles, was auf deſſen Herſtellung Bezug 
hat, von großer Wichtigkeit iſt. Es iſt nicht blos eine materielle, 
ſondern auch eine humaniſtiſche Frage. Soll mehr Bildung unter 
die große Maſſe des Volkes kommen, fo miffen die Bildungs⸗ 
mittel, namentlich Zeitungen und Bücher, möglichſt billig ſein, 
wenigſtens nicht theurer werden. Letzteres würde aber bei dem 
wachſenden Verbrauch an Papier entſchieden der Fall ſein, wenn 
nicht inzwiſchen Mittel gefunden worden wären, dem Steigen der 
Papierpreiſe entgegenzuarbeiten, und die Männer haben ſich wohl- 
verdient um das ganze Volk gemacht, welche zu dieſem Ergebniß 
beitrugen. 

Die Verwandlung des Holzes in ſeine Faſern auf mechani⸗ 
ſchem Wege erfordert viel Kraft, das Zeug muß außerdem durch 
Mahlen vollends klein gemacht werden, verliert aber dadurch ſehr 
an Haltbarkeit. Es ſind deshalb ſchon ſeit mehreren Jahren 
wiederholt Verſuche gemacht worden, u. A. von Adamſon, Keegan, 
Deininger, Broad, Sinclair, Teſſis du Motay und Anderen, das 
Holz auf chemiſchem Wege zu zerlegen. Von dieſen haben nur 
die zwei letzteren praktiſchen Erfolg gehabt. Das Verfahren des 
Engländers Sinclair namentlich iſt bereits an mehreren Orten 
ausgeführt und liefert einen befferen und billigeren Stoff, als 
der bisherige war. Nach den uus zugehenden Berichten ſtellt 
ſich der Centner gebleichten guten Stoffes aus Fichteuholz auf 
10—13 fl. je nach den Preiſen der nöthigen Stoffe, der von 
Teſſié etwas höher. 

Alle dieſe Verfahren beruhen auf der Anwendung ſehr hohen 
Druckes — bis 14 Atmoſphären — unter Eiuwirkung einer 
ſtarken Sodalauge. Das Bleichen geſchieht wie bisher durch 
Chlorkalk. Man gewinut aus Nadelholz von 20 Proc. Waſſer— 
gehalt ungefähr ½ Stoff, hat alſo / Abgang an Holz; von 
Laubholz hat man weniger Abfall und braucht auch weniger Soda 
und Chlor, namentlich bei Aſpen, die deu weißeſten Holzſtoff 
liefern. Das Mißliche bei dieſen Verfahren iſt der bedenklich 
hohe Druck und der Umſtand, daß das Zeug doch noch gemahlen 
werden muß, alfo immer wicht die Feſtigkeit von Hadernzeug hat. 
Sinclair ſucht die Gefahr des hoch geſpannten Druckes dadurch 
zu vermindern, daß er den Keſſel mit einem Mautel umgiebt und 
in dem ſo entſtandenen Zwiſchenraum einen Gegendruck von 8 
Atmoſphären erzeugt, ſodaß der Druck auf die Keſſelwand ſelbſt 
auf 6 Atmoſphären ermäßigt wird. Ein Uebelſtand bleibt es 

aber immer, zudem der Druck doch nicht ausreicht, um die Faſern 
vollſtändig zu löſen und unverſehrt zu erhalten. Letzteres ſcheint 
nun dem deutſcheu Chemiker Ungerer gelungen zu fein, welcher 
der Struktur und dem Verhalten der Faſern den genannten 
Mitteln gegenüber näher nachforſchend endlich das Geſetz gefun⸗ 


großen 900 und bei Nadelholz gar 1200 braucht. 


den hat, nach welchem die Auflöſung vor ſich gehen muß. Der⸗ 
ſelbe braucht in Folge deſſen nur 5 bis 6 Atmosphären Ueber⸗ 
druck, die Hälfte Soda und nur den fünften Theil Chlor, letz⸗ 


teres deshalb, weil die Inkruſtationen des Holzes beſſer gelöſt 


werden und letzteres deshalb leichter zu bleichen iſt. 
Wir laſſen hier eine Zuſammenſtellung der beiden Verfahren 
für 1000 Kilo gebleichten trockenen Stoffes berechnet folgen: 


Ungerer Sinclair 
2250 Kilo Holz 2250 Kilo Holz 
212 „ Soda 565 „ Soda 
128 „ Chemikalien z. ½ fl. d. Ctur. 750 ;, Kohlen 
900 „ Kohlen 250 „ Chlorkalk 
50 „ Chlorkalk 


Für Nadelholz von 20 Proc. Waſſergehalt giebt Ungerer 
den Verbrauch auf 3000 Kilo Holz, 360 Kilo Soda, 220 Kilo 
Chemikalien, 1206 Kohlen und 50 Kilo Chlorkalk an. 

Die weſentliche Verſchiedenheit beider Verfahren beruht dem— 
nach in der größeren Menge von Soda und Chlorkalk, welche 
Sinclair dem Ungerer’fchen Verfahren gegenüber nöthig hat. Auf- 
fallend iſt, daß Sinclair bei ſeinem enormen Dampfdruck nur 
750 Kilo Kohlen notirt, während Ungerer bei einem halb ſo 
Es ſteht zu 
vermuthen, daß erſterer Poſten in der Praxis ſich etwas erhöht 
oder letzterer ſich zu Gunſten des Ungerer'ſchen Verfahrens ver⸗ 
mindert; bis jetzt liegen von letzterem nur Laboratoriumsverſuche 
vor, eine Fabrik für 50 Centner tägliche Production iſt aber im 
Bau und wird in 3 Monaten eröffnet, zwei andere werden dem— 
nächſt in Angriff genommen. i 

Welche Bedeutung dieſe Erfindungen haben iſt daraus zu 
erkennen, daß uach Sinelair's und Teſſis's Verfahren die Her⸗ 
ſtellungskoſten des Holzſtoffes um faſt ½, nach dem Ungerer's 
ſogar um die Hälfte vermindert werden. Der Wettbewerb von 
Fabriken, welche nach erſteren arbeiten, fäugt deshalb ſchon an, 
ſich geltend zu machen. Die Belgiſchen Fabriken z. B. baben 
trotz eines Zolles von 2 fl. die Papierpreiſe am Rhein fon bes 
deutend gedrückt. Unſere einheimiſchen Auſtalten werben deshalb 
ſuchen müſſen, wöglichſt raſch nachzukommen, um nicht dauernd 
Schaden zu leiden. In Wien hat ſich bereits eine große Actien⸗ 
geſellſchaft unter dem Namen „Zelluloſe“ mit einem Grundſtock 
von 3,000,000 fl. gebildet, um das öſterreichiſche Patent von 
Teſſié du Motay und andere ähnliche zu erwerben, Holzſloff⸗ und 
Papier⸗Fabriken zu errichten, ſowie den Handel mit Papier in 
großen Maßſtabe zu betreiben. Eine zweite Geſellſchaft iſt zu 
Wien in der Bildung begriffen, um das Ungerer'ſche Verfahren 
zu erwerben, und eine dritte hat das ſächſiſche Patent erworben. 
— Das Verfahren des letzteren gewinnt dadurch noch an Be⸗ 
deutung, daß es beim Papier nicht ſtehen bleibt, ſondern über⸗ 
haupt alle Pflanzenfaſern löſt, auch die zum Spinnen geeigneten. 
Man wird deshalb künftig keinen Hanf oder Flachs mehr brechen, 
röſten, ſchwingen ꝛc., ſondern ihn mittelſt des Ungerer 'ſchen Ver⸗ 
fahrens in ſo feine Faſern zertheilen, wie es auf mechaniſchem 
Wege nicht möglich iſt, und zwar ohne weitere Zurichtung als 
in einem Miſchholländer. Ebeuſo braucht Ungerer's Holzzeug 
nicht gemahlen zu werden, es wird alſo nicht blos die dafür 
nöthige Kraft geſpart, ſondern auch die Haltbarkeit des Papieres 
erhöht. Das Zeug iſt fo feſt, daß eine Bemengung von Hadern⸗ 
zeug unnöthig. Es leuchtet ein, daß dies einen tiefſchneidenden 
Einfluß auf die ganze Papierfabrikation, aber namentlich auf den 
Lumpenhandel äußern muß. Die Preiſe der Lumpen müſſen in 


demſelben Verhältniß finfen, wie der alte Holzſtoff gegen den 
neuen. 

Die Fabrikation ſelbſt wird durch die neuen Verfahren weſent⸗ 
lich vereinfacht, das koſtſpielige Schleifen des Holzes fällt weg 
und man braucht nur noch ca. 10 Pferdekraft für die Holz⸗ 
ſchneidmaſchine, 2 für die Säge, 2 für den Miſchholländer und 
2 für die Pumpen, alſo im Ganzen ca. 18 Pferdekräfte, um 
täglich 50 Centner Stoff zu fertigen. Sinclair braucht noch 
einige Pferdekräfte um den Stoff zu mahlen. Faſſen wir die 
Sache zuſammen, ſo liegen die Vorzüge des chemiſchen Verfahrens 


(und ſpeciell die des Ungerer'ſchen vor dem von Sinclair, Teſſis 
2c.) in folgendem: 

1) Einfachheit und größere Billigkeit des Verfahrens, 

2) geringerer Dampfdruck (6 Atmoſph. gegen 14), 

3) geringerer Soda Verbrauch (die Hälfte von Sinclair), 

4) geringerer Verbrauch von Chlorkalk (nur ½), 

5) nahezu vollſtändige Wiedergewinnung der Soda (98 Proe., 

während Sinclair und Teſſis nur 70 Proc. erhalten), 
6) Erſparniß an Kraft, da das Mahlen wegfällt, und 
7) größere Feſtigkeit des Stoffes. 


Die Entwicklung der deutſchen Baumwollen⸗Iuduſtrie. 


Deutſchland fing erſt zu Anfang des 17. Jahrhunderts an, 
Baumwolle von England und Nordamerika zur eigenen Verar⸗ 
beitung zu beziehen. Bis gegen Ende des vorigen Jahrhunderts 
war dieſe Induſtrie aber ohne alle Bedeutung, da die Baum— 
wollen⸗Spinnerei nur als Nebeubeſchäftigung der Landleute und 
des Geſindes oder als Hausinduſtrie einzelner Spinnerfamilien 
und ganzer Spinndörfer betrieben wurde. Mechaniſche Spinn- 
apparate, wie fie die engliſche Baumwollen⸗Spinnerei eingeführt 
hatte, kannte man damals in Deutſchland noch nicht. Die erſte 
Maſchinenſpinnerei nach engliſchem Muſter errichtete 1783 der 
Commerzienrath Brögelmann zu Cromfort bei Ratingen, 1785 
entſtand eine weitere in Elberfeld, 1791 zu Luiſenthal bei Mühl: 
heim a. d. R., 1794 drei ſolche zu Jungenthal bei Kirchen, zu 
Bonn und Köln. Die meiſten Garne, deren die Färbereien und 
Zeugfabriken in großen Mengen bedurften, mußten aber aus Eng- 
land bezogen werden, bis 1807 die Continentalſperre die An— 
legung zahlreicher Baumwollen⸗Spinnereien am Rhein, an der 
Wupper, Ruhr, Erft und Sieg, in Sachſen, Schleſien und Bayern 
hervorrief, von denen viele freilich ohne ausreichendes Capital 
und ohne gehörige Sachkunde eingerichtet wurden. Als daher 
mit dem Sturze des Continentalſyſtems die europäiſchen Handels⸗ 
verhältniſſe eine ganz andere Geſtaltung erfuhren, war die deut⸗ 
ſche Baumwollen⸗Spinnerei nicht im Stande, den großartigen 
Fortſchritten, welche dieſe Induſtrie inzwiſchen in England ge⸗ 
macht hatte, zu folgen. Viele der neu eingerichteten Spinnereien, 
und namentlich ſolche, welche die Production feinerer Garnnum— 
mern unternommen hatten, gingen wieder zurück, da fie der eng⸗ 
liſchen Concurrenz, deren Garne zuerſt zollfrei eingingen, nicht 
entgegenzutreten vermochten. Unſere Baumwollen-Induſtrie führte 
mehrere Decennien hindurch ein höchſt trauriges Daſein, obwohl 
zu deren Unterſtützung, als im Jahre 1818 der allgemeine preu⸗ 
ßiſche Zolltarif in's Leben trat, auf ausländiſche Baumwollen⸗ 
garne ein Einfuhrzoll von 1 Thaler für den Centner gelegt und 
im Jahre 1832 auf 2 Thaler erhöht wurde. 

Einen neuen Abſchnitt in der Geſchichte der deutſchen Baum⸗ 
wollen⸗Induſtrie bildet die Gründung des Zollvereins. Sie iſt 
durch den freien Abſatz, welchen der Verein den Garnen in einem 
weiten und gewerbreichen Länderverbande eröffnete, durch den 
Zollſchutz gegen fremde Garne, durch das Aufblühen des Ma⸗ 
ſchinenbaus und durch den zunehmenden Capitalzufluß der Ent⸗ 
wicklung der Spinnerei ſehr förverlich geweſen. In den letzten 
Decennien hat ſich dieſer Induſtriezweig, abgeſehen von den durch 
den amerikaniſchen Bürgerkrieg hervorgerufenen Stockungen, einer 
mächtigen Entwicklung erfreut und iſt dem Aufſchwunge der an⸗ 
deren großen Nationalinduſtrien in würdiger Weiſe gefolgt. Es 
dürfte gewiß von Intereſſe ſein, dieſen Aufſchwung durch Zahlen 
näher zu belegen. , 3 

Zunächſt kommt hierbei die Zahl der Spindeln in Betracht, 
welche in den mechaniſchen Spinnereien in Thätigkeit waren. Dieſe 
betrug gleich nach der Gründung des Zollvereins im Jahre 1836 
etwa 626,000, flieg 1846 bis auf 750,298 und 1861 bis auf 
2,235,195. Nach 1861 haben über ganz Deutſchland ſich er⸗ 
ſtreckende Aufnahmen bezüglich dieſes Induſtriezweiges noch nicht 


wieder ſtattgefunden; es conſtatirt indeß fo viel, daß bei Be⸗ 


endigung des amerikaniſchen Krieges die in unferen Spinnereien 
vorhandene Spindelzahl keine geringere, als im Jahre 1861 war, 
vielmehr im ganzen 2,300,000 Spindeln betrug. Die Zahl der 
Spindeln zeigt hiernach von 1836 bis 1846 eine Zunahme von 
20 Proc. oder durchſchnittlich für jedes Jahr 2,0 Proc., von 


1846 bis 1861 eine ſolche von 198 Proc. oder im Durchſchnitt 
jährlich von 13,2 Proc. Hierbei iſt außerdem noch zu berück⸗ 
ſichtigen, daß die Leiſtungsfähigkeit der Spindeln in Folge der 
Verbeſſerung der mechaniſchen Vorrichtungen jetzt eine viel größere 
als früher iſt, während 1836 jede Spindel durchſchnittlich 24,9 
Pfund Baumwolle, 1846 42,6 Pfund verarbeitete, ſtieg 1861 
die Verarbeitung für die Spindel bereits auf 68,6 Pfund. — 
Was die räumliche Vertheilung der Spindelzahl betrifft, fo kom⸗ 
men für 1866 das Königreich Sachſen mit 707,000 Spindeln, 
Bayern mit 537,000 Spindeln (1846: 50,533), Preußen mit 
den neuerworbenen Provinzen mit 460,000 Spindeln (1846 etwa 
220,000), Baden mit 296,000 Spindeln (1846: 18,000), und 
Württemberg mit 237,000 Spindeln (1846: 33,000) hauptſäch⸗ 
lich in Betracht, während die Induſtrie der übrigen deutſchen 
Staaten von geringerem Umfang iſt. Im Königreich Sachſen 
wird die Spinnerei am ſtärkſten in der Chemnitzer Gegend, außer 
dem auch in den Kreisdirections-Bezirken Dresden und Leipzig 
betrieben; fie hat dort eine große Entwicklung erfahren und um— 
faßt mehrere Etabliſſements, die als Muſteranſtalten gelten kön⸗ 
nen. In Bayern find Schwaben und Oberfranken die Haupt- 
fige der Induſtrie; die größten Spinnereien finden ſich in Augs⸗ 
burg, Bayreuth, Kempten, Hof und Kaufbeuern. In Preußen 
iſt die Baumwollen⸗Spinnerei am ſtärkſten in der Rheinprovinz 
vertreten, außerdem auch in Schleſien, beſonders im Regierungs— 
Bezirk Breslau, in Hannover (zu Linden und Münden), in Weſt⸗ 
falen und der Provinz Sachſen. In Baden hat dieſelbe eine 
bedeutende Ausdehnung erlangt, und mehrere der dortigen 
Etabliſſements (Ettlingen, Atzenbach, St. Blafien, Hagen, Nötteln 
u. ſ. w.) zählen zu denen erſten Ranges. In Württemberg iſt 
dieſer Gewerbszweig der wichtigſte der ganzen Landesinduſtrie ge— 
worden: die Spinnereien zu Mettlingen, Unterhauſen, Kuchen, 
Wangen gehören zu den bedeutendſten derartigen Anſtalten. 

Läßt ſich die Ausbreitung unſerer Baumwollen⸗Induſtrie aus 
der Zahl der im Betrieb befindlichen Spindeln erkennen, ſo iſt 
dies noch in viel höherem Maße der Fall, wenn die Bezüge von 
roher Baumwolle in Betracht gezogen werden. Da die Baum⸗ 
wolle zu denjenigen Rohſtoffen gehört, welche wir lediglich vom 
Auslande beziehen können, fo läßt ſich unfer Verbrauch mit ziem⸗ 
licher Genauigkeit feſtſtellen, wenn man von der Einfuhr das⸗ 
jenige Quantum in Abzug bringt, welches wieder in das Aus⸗ 
land geführt worden iſt. Die uns vorliegenden Verkehrsüber⸗ 


ſichten des Zollvereins gewähren in dieſer Beziehung ein recht 


anſchauliches Bild. Nach demſelben ſtellen ſich die Einfuhr, die 
Ausfuhr und der Verbrauch von roher Baumwolle folgender— 
maßen: 


Einfuhr Ausfuhr Verbrauch 
Ctnr. Ctur. Ctnr. 
im Durchſchnitt 1836/40: 233,749 47,978 185,771 
5 1841/45: 357,491 81,536 275,955 
5 1846/50: 437,964 109,172 328,792 
55 1851/55: 784,343 233,482 550,861 
a 1856/60: 1,257,020 287,662 969,358 
W 1861/65: 1,270,410 294,759 975,651 
15 1866/70: 2,024,062 621,549 1,402,513 
für 1870 allein 2,168,776 482,652 1.685.124 


Aus den vorſtehenden Ziffern läßt ſich der großartige Auf- 
ſchwung unſerer Baumwollen⸗Induſtrie mit Sicherheit erkennen. 
Sieht man von der Periode 1861/65, welche in die Zeit des 
amerikauiſchen Krieges fällt, ab, jo zeigt ſich eine ſtetige Zu⸗ 
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nahme des Baumwollenverbrauchs. Derſelbe ift von 1836/40 


bis 1856/60 von 185,771 Cine. auf 969,358 Ctur. im Jahre 


und bis 1866/70 ſogar auf 1,402,513 Ctur. geſtiegen. Das 
Jahr 1870 hat dieſen letzteren Durchſchnitt ſogar noch erheblich 
überſchritten, obwohl daſſelbe des franzöſiſchen Krieges wegen, 
welcher die überſeeiſche Baumwollenzufuhr temporär unterbrach 
und Stockungen in den Verſendungen von den Hafenplätzen nach 
dem Innern Deutſchlands herbeiführte, keineswegs zu den gün⸗ 
ſtigeren zu zählen iſt. In Procenten berechnet ſtellt ſich die 
1 Zunahme unſeres Baumwollenverbrauchs folgender⸗ 
maßen: 

von 1836/40— 1841/45 auf 48,5 Proc. 

„ 1851/45 —1846/50 „ 19,1 „ 

„ 1846/50 —1851/½55 „ 67,5 „ 

„ 1851/55—1856/60 „ 76,0 „ 

„ 1856/60—1861/65 „ 0,7 „ 

„ 1861/65 1866/70 „ 43,8 „ 

Aus den oben angegebenen Ziffern des Verbrauchs an roher 
Baumwolle läßt ſich übrigens, wenn man 20 Proc. als Abgang 
beim Spinnen und für die Verwendung zur Watten⸗ und Docht⸗ 
fabrifation in Abzug bringt, ziemlich genau berechnen, wie viel 
Baumwollengarn unfere Spinnereien jährlich producirt haben. 
Dieſe Production betrug durchſchnittlich 1836/40: 148,617 Einr., 
1841/45: 220,764 Ctnr., 1846/50: 262,934 Ctnr., 1851/55: 
440,689 Ctnr., 1856/60: 775,483 Ctnr., 1861/65: 780,521 Etnr., 
1866/70: 1,122,010 Ctrn., für 1870 allein 1,348,099 Ctnr. 

Aus welchen Productionsländern die von unſeren Spinnereien 
verarbeitete Baumwolle bezogen worden iſt, läßt ſich aus den 
Verkehrsüberſichten des Zollvereins leider nicht anſehen, da dieſe 
die eingeführten Waaren nicht nach den Herkunftsländern, ſon⸗ 
dern nur nach den Grenzen, über welche der Import ſtattge⸗ 
funden hat, nachweiſen. Unzweifelhaft iſt aber wenigſtens, daß 
ſich unſer directer Baumwollenbezug aus den Erzeugungsländern 
in den letzten Jahren erheblich günſtiger als früher geftaltet hat; 
es läßt ſich dies namentlich aus den jährlichen Einfuhrüberſichten 
von Bremen und Hamburg erſehen. Wie ſich der Einfuhrver⸗ 
kehr mit Baumwolle an unſeren Grenzen geſtaltet hat, ergeben 
die nachfolgenden vergleichenden Ziffern; es gingen ein aus: 


1870 1869 1868 1857 

Ctnr. Ctur. Ctnr. Ctur. 
den Niederlanden 705,881 650,556 547,196 264,605 
Bremen 469,498 556,281 726,154 351,356 
Hamburg 301,977 408,592 418,408 207,932 
Belgien 239,291 137,041 155,969 24,689 
Oeſterreich 183,453 104,361 89,586 = 
der Oſtſee 102,934 201,123 158,158 62,943 
der Schweiz 65,052 114,037 112,538 39,909 
Frankreich 32,673 46,740 76,677 16,431 


Im allgemeinen iſt eine Zunahme der Baumwolleneinfuhr 
an allen Grenzſtrecken nicht zu verkennen. Für 1870 iſt in ſo 
fern eine weſentliche Aenderung eingetreten, als Bremen und 
Hamburg, welche uns bisher die meiſte Baumwolle lieferten, durch 
die Niederlande und Belgien überflügelt worden ſind, was indeß 
wohl lediglich dem Umſtande zuzuſchreiben ſein dürfte, daß wegen 
der Blockade unſerer Seehäfen im Jahre 1870 unſere Baum⸗ 
wollenzufuhr mehr als fonft ihren Weg durch Holland und Bel- 
gien genommen hat. Bemerkenswerth iſt auch die nicht unerheb⸗ 
liche Zunahme unſerer Baumwolleneinfuhr aus Oeſterreich; es 
dürfte wohl nicht fehlgegriffen ſein, wenn man dieſelbe auf die 
Eröffnung des Suezeanals zurückführt, durch welche der directe 
Bezug oſtindiſcher Baumwolle über Trieſt möglich gemacht wor⸗ 
den iſt, während über dieſen Platz früher nur geringe Poſten 
levantiniſcher Baumwolle bezogen wurden. 

In welchem Umfange die Leiſtungsfähigkeit unſerer Spinnereien 
Fortſchritte gemacht hat, iſt vorſtehend bereits angedeutet worden. 
Gleichwohl find wir noch nicht dahin gekommen, die Zufuhr frem⸗ 
der Garne, namentlich der feineren engliſchen, vollſtändig entbehren 
zu können; auch die Schweiz hat uns ſolche noch immer liefern 
müſſen. Selbſt in der Zeit, wo der Zollverein den Einfuhrzoll 
auf fremde rohe ein- und zweidrähtige Baumwollengarne von 2 
auf 3 Thlr. vom Centuer erhöht hatte, nämlich in den Jahren 
1846—1865, iſt der Import geſtiegen und hat erſt in den letzten 
Jahren etwas abgenommen. Nach den amtlichen Commercial⸗ 


überſichten ftellen ſich Ein⸗ und Ausfuhr von rohem ein⸗ und 
zweibrähtigem Garn folgendermaßen: 


Einfuhr Ausfuhr Mehreinfuhr 
8 Ctur. Ctur. Ctnr. 
im Durchſchnitt 1836/40: 357,743 39,235 318,508 
5 1841/45: 456,936 24,877 432,059 
7 1846/50: 477,498 10,529 466,969 
A 1851/55: 497,747 14,881 482,866 
1 1856/60: 518,573 25,215 493,358 
m 1861/65: 241,178 39,773 201,405 
„ 1866/70: 285,614 57,871 227,743 
1870 allein: 269,616 51,754 217,862 


Zur richtigen Würdigung dieſer Ziffern muß aber vorweg 
bemerkt werden, daß die Einfuhr nach dem Nettogewicht, die Aus⸗ 
fuhr dagegen nach dem Bruttogewicht. angeſchrieben worden iſt. 
Will man daher zu einer vollſtändig richtigen Gegenüberſtellung 
der Ziffern gelangen, ſo wird man von den angegebenen Export⸗ 
mengen durchſchnittlich 4 Proc. in Abzug bringen müſſen, um 
welche ſich denn der Betrag unſerer Mehreinfuhr erhöhen würde. 
Abgeſehen hiervon iſt aber von 1836 —1860 ein fortwährendes 


Fig. 2. Aeußere Anſicht. 


Fig. 1. Durchſchnitt. 
pradel's Injektor bei Bampfkeſſeln. 


Steigen unſerer Garneinfuhr zu erkennen. In der Periode 
1861/65 ging dieſelbe erheblich zurück, da die engliſchen Spin⸗ 
nereien während des amerikaniſchen Krieges ausreichend mit der 
Befriedigung des eigenen Marktes zu thun hatten. Nach 1865 
hat, obwohl der Zollſatz wieder auf 2 Thaler für den Centner 
ermäßigt worden war, die Einfuhr zwar etwas zugenommen, in⸗ 
deß die frühere Höhe bei weitem nicht erreicht — jedenfalls ein 
ſicheres Zeichen von den Fortſchritten, welche unſere eigene In⸗ 
duſtrie inzwiſchen gemacht hat, und welche auch in den etwas ge⸗ 
ſtiegenen Ziffern der Ausfuhr ſich erkennen laſſen. Während wir 
1856/60 durchſchnittlich noch eines Zuſchuſſes ven 493,358 Ttnr. 
ausländiſcher Garne zur eigenen Production bedurften, betrug 
derſelbe 1866/70 nur noch 227,743 Ctnr., 1870 allein nur 
217,862 Ctur. 

Die Bezugsquellen des eingeführten Garns — Großbritan⸗ 
nien und Schweiz — laſſen ſich mit ziemlicher Genauigkeit aus 
der Angabe der Grenzſtrecken, über welche die Einfuhr erfolgte, 
erkennen. Es gingen nämlich hauptſächlich ein: 
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1870 1869 1868 1858 

Ctur. Ctur. Ctnr. Ctur. 
von den Niederlanden 126,957 120,850 129,793 173,514 
„ Hamburg 71,156 80,033 89,314 166,567 
„ der Schweiz 30,372 34,744 32,086 14,253 
„ „ Oſtſee 17,609 34,277 42,437 62,091 
„ „G Nordſee 16,857 21,289 20,597 70,894 
„ Bremen 4,000 5,154 11,680 72,667 


Vergleicht man die Einfuhrziffern der letzten drei Jahre mit 
denen des Jahres 1858, fo iſt ein Zurückgehen der Garn⸗Im⸗ 
porte aus England in bedeutendem Umfange unverkennbar, wäh⸗ 
rend dieſelben aus der Schweiz etwas zugenommen haben. Unſere 


Bezüge gedeckt werden, da die inländiſche Spinnerei noch wenig 
entwickelt war. Seitdem hat ſich das Verhältniß aber von Jahr 
zu Jahr günſtiger geſtaltet und der Antheil der vereinsländiſchen 
Spinnereien an der Deckung unſeres Garnbedarfs ſich erheblich 
vergrößert. Wie das Verhältniß des im Inlande producirten 
Garns zu dem vom Auslande bezogenen ſich ſtellt, ergiebt ſich 
aus der folgenden Procentberechnung noch überſichtlicher. Die 
Deckung des Garnbedarfs erfolgte: 


Garnausfuhr hat ſich, wenngleich fie geftiegen iſt, doch bisher in 


durch inländ. durch das 

Spinnereien Ausland 

Proc. Proc. 

1836/40 mit 29,3 70,7 
184145 „ 32,6 67,4 


. 


— 
— —: 


ig. 3. Barford’s verbeſſerte Ackerwalze 


ſehr mäßigen Grenzen bewegt; von einiger Bedeutung war ſie 
nur noch in Oeſterreich, wohin im Jahre 1870: 31,317 Ctnr. 
(1869: 25,371 Ctnr., 1868: 52,804 Ctur., 1862: 18,707 Ctur.) 
abgeſetzt worden find. Außerdem kommen für 1870 nur noch 
kleinere Exporte nach Rußland und Polen mit 9594 Ctnur., nach 
den Niederlanden mit 5140 Ctnr. und nach der Schweiz mit 
2105 Ctnr. in Betracht. 

Der Garnbedarf des Zollvereins läßt ſich annähernd be⸗ 
rechnen, wenn die Mehreinfuhr von roher Baumwolle nach Ab⸗ 
zug von 20 Proc. Abgang u. ſ. w. als unſere eigene Production 


, ZI N ZH, 


ig. 4. Par ord’s verbeſſerte Ackerwalfe mit Waſſerfüllung. 
a Querdurchſchnitt. 


gerechnet und derſelben die Einfuhr von ausländiſchem Baum⸗ 
wollengarn zugeſetzt wird. Es eegeben ſich dann folgende Zahlen: 


eigene Einfuhr von geſammter 
Production ausl Garn Garnbedarf 
Ctur. Ctur. Ctnr. 
im Durchſchnitt 1836/40: 148,617 357,743 506,360 
1 1841/5: 220,764 456,936 677,700 
F 1846/50: 262,934 477,498 740,432 
1 1851/55: 440,689 497,747 938,436 
1 1856/0: 775,483 518,573 1,294,056 
15 1861/65: 780,521 241,178 1,021,699 
1 1866/70: 1,122,010 285,614 1,407,624 
1870 allein: 1,348,099 269,616 1,617,715 
Unſer Bedarf an Baumwollengarn, welcher während der 


letzten drei Decennien um das Dreifache geſtiegen iſt, mußte bis 
zum Jahre 1855 zum überwiegenden Theile durch ausländiſche 


mit Waſſerfüllung. Längendurchſchnitt. 


1846/50 „ 35,5 64,5 
185155 „ 47 53 

1856/60 „ 59,9 40,1 
1861/65 )ꝓ ꝓ 76,4 23,6 
1866/70 79,7 20,3 


1870 „, 83,3 16,7 
Wenn irgend etwas den Fortſchritt unſerer Baumwollen⸗ 
Induſtrie kennzeichnet, ſo ſind es dieſe Ziffern; ſie laſſen erſehen, 
wie wir uns von Jahr zu Jahr mehr vom Auslande freigemacht 


Fig. 5. Verbeſſerte Garnknaul⸗Wickelmaſchine. 


haben und dahin gekommen ſind auf eigenen Füßen feſtzuſtehen. 
Es iſt dieſer Erfolg zwar nicht ohne manchen harten Kampf er⸗ 
zielt worden, und Großbritannien hat uns lange Jahre hindurch 
ſeine Uebermacht auf dieſem Gebiet fühlen und mit ſchwerem 
Gelde bezahlen laſſen. Dieſe Zeit der Unterordnung wird hoffent⸗ 
lich bald ganz überſtanden ſein, wenn unſere Baumwollen⸗Indu⸗ 
ſtrie mit Ruhe und Ausdauer die bisher gemachten Fortſchritte 
weiter verfolgt. Warum ſollten wir auch in dieſer Branche nicht 


un 


daſſelbe zu leiſten vermögen, wie die engliſche Induſtrie? Die 
Zeit, wo die Engländer uns durch ihre vervollkommeneteren Ma- 


ſchinenſyſteme an Leiſtungsfähigkeit bedeutend überlegen waren, 
iſt hoffentlich überſtanden. Der leichtere Bezug des Nohmaterials, 
den England früher vor uns voraus hatte, ſchwindet auch jähr- 
lich mehr und mehr, nachdem unſere wichtigeren deutſchen See⸗ 
häfen regelmäßige Schifffahrtsverbindungen mit den überſeeiſchen 


Productionsländern eingerichtet haben und dieſelben immer mehr 
ausdehnen. An Capital endlich, um beſteheude Spinnereien er- 
weitern und neue großartige anlegen zu können, fehlt es uns 
ebenfalls nicht.; — und wenn Jutelligenz und Arbeitsdauer ſich 
mit demſelben verbinden, ſo kann es nicht fehlen, daß unſere 
Baumwollen⸗Induſtrie in commercieller und volkswirthſchaftlicher 
Beziehung weitere gedeihliche Fortſchritte macht. 
(Itſchrft. d. öſterr. Ing. V.) 


Die neueſten Jorkſchritte und techniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat April. 
Bayern. 


Verbeſſerungen in der Behandlung von Abzugskanälen und der Fa⸗ 
brikation von Düngmitteln, an David Forbes von Pork Place und Aſtley 
Paſton Price von Lincoln's Jun Fields in der Grafſchaft Middleſer 

Ein für Eiſenbahnprojekte berechnetes Schiff in kreisförmiger Geſtalt, 
an Eduard Le Pelletier, Baukier in Paris. 

Zubereitung eines für chirurgiſche Verbandſlücke geeigneten Filzes, 
an John Cocking von London. 

Verfahren, der Baumwolle vor dem Verſpinnen ein verbeſſertes weißes 
Lüſtre zu geben, an Frederic Wilkinſon in Mancheſter. 

Einrichtungen an Nähmaſchinen, an Ludwig Löwe & Co. in Berlin. 

Anfertigung von fournirten Manſchetten-Knöpfen aus Büffelhorn, an 
Jean Schlegel, Schmuckfabrikaut in Nürnberg. 

Centrirvorrichtung für Drehbänke, au J. B. Nathan in Hofheim a. T. 
und Conrad Sachs in Eppſtein i. T. in Naſſau. 

Sichtmaſchine, an Johannes Wernz in Erpolzheim. 

Sicherheitsapparat zur Verhütung von Dampffeffel-Erplofionen, an 
Arth. Milſome Birchall zu Preſton in England. . 

{ El von Desinfectionsapparaten, an Bernhard Röber, Ingenieur 
in Leipzig. 


Vertitaler Mahlgang zum Mahlen und Schroten von Getreide, an 
Georg Lorch, Maſchinenfabrikant zu Nürtingen. 

Verbeſſerungen und Vereinfachung in der Conſtruction der zu 
ie gehörigen Dampfmaſchinen, an John Lucovich in 

ailand. 

Eigenth. Saugfläſchchen, an Ernſt L. A. Saint Aubin in Reims. 

Holzſtoff⸗Eutwäſſerungs⸗Maſchine, an Karl A. Speker in Wien und 
Gebrüder Waißnix in Reichenau. 

Rückladungskanonen, an Richard Jordan Gatling, Fabrikaut zu 
Hartford in Nordamerika. 

Verbeſſerungen an den Maſchinen, um gewebte und andere Stoffe 
zu ſchueiden, und 

Vorrichtungen, um die Stoffe während der Operation des Schnei⸗ 
deus zuſammenzuhalten, au Albin Warth in Stapelton und Frederik 
Tobbins in New⸗York. 

Herſtellung einer eigenth. Art von Dräthen, „Neudrähte“ genannt, 
an Georg Seitz, Fabrikbeſitzer in Nürnberg. 

Herftellung von Putzſchläuchen für Baumwollſpinnereien, an Franz 
Joſeph Wirth, Strumpfwaarenfabrikant in Augsburg. 

Weberſchiffchen, an Karl J. Frank in Stuttgart. a 

Neues Verfahren, um Straßen und öffentliche Plätze ſchnell von 
Schnee und Eis zu räumen, an Dr. J. Folkmann und J. Kölgen, Buch- 
halter in Wien. 


— — 2 — HDL— 


Ein praktiſcher Waſſerdruckmotor neneſter Conſtruction. 


Die ſtädtiſche Verwaltung von Zürich hatte, um das durch 
die allgemeine ſtädtiſche Waſſerleitung gewonnene Element auch 
gewerblichen Zwecken dienſtbar zu machen, durch ihren Ingenieur 
Bürkli⸗Ziegler ein Reglement über Erſtellung und Benützung zu 
dieſem Zwecke geeigneter Waſſermotoren aufſtellen laſſen und im 
Januar 1870 zur Lieferung ſolcher Motoren öffentlich eingeladen. 
In dem Programme wurde bemerkt, daß die concurrirenden hy⸗ 
drauliſchen Motore durchſchnittlich für einen Druck von 30 Me⸗ 
tern zu berechnen feien, daß fie ſich aber mit möglichſt geringer 
Abänderung auch einem Druck von 20 bis 50 Metern anpaſſen 
laſſen ſollen, ſowie daß dieſelben einem zufälligen Druck bis zu 
15 Atmoſphären widerſtehen und während des Ganges die Re— 
gulirung möglich machen müſſen. 5 

In Folge dieſer Aufforderung wurden dem ſtädtiſchen Bau⸗ 
amt 14 verſchiedene Conſtructionen ſolcher Motoren zur Ver⸗ 
fügung geſtellt, welche von einer beſonderen Experten⸗Commiſſion 
unter verſchiedenen Druck⸗ und Geſchwindigkeitsverhältniſſen auf 
ihre Leiſtungsfähigkeit geprüft wurden. Unter allen Modellen er⸗ 
gab eine von Maſchineningenieur A. Schmid in Zürich con⸗ 
ſtruirte Maſchine mit liegendem, etwas geneigtem, ſchwingendem, 
doppeltwirkendem Cylinder bei der officiellen Erprobung die beſten 
Reſultate. 

Das „pylytechniſche Journal“, welches in ſeinem 2. dies⸗ 
jährigen Hefte eine eingehende Beſchreibung dieſes hydrauliſchen 
Motors brachte, bringt nun folgende intereſſante Daten über 
ſeine Verwendung in der Praxis: 

„Dieſer neue Waſſermotor, welcher bereits an verſchiedenen 
Orten, ſo z. B. in der Buchdruckerei der Herren Zürcher und 
Furrer in Zürich, in die Praxis eingeführt iſt, gehört unter die 
Kolbenmaſchinen und eignet ſich vorzüglich, um Waſſerkräfte bei 
verhältnißmäßig kleiner Waſſermenge mit größtmöglichem Nutzeffect 
zu induſtriellen Zwecken zu verwenden. 


oder Partialturbinen in Bezug auf ſolche Gewerbe, die zu ihrem 
Betriebe nur kleine motoriſche Kräfte nöthig haben, ſtellt ſich 
folgendermaßen: 

Das Anlagecapital iſt bei beiden Syſtemen ungefähr das⸗ 
ſelbe; die Anſchaffungskoſten des Motors allein find nach dem 
neuen Syſtem jedoch etwa 30 Percent niedriger. Der Waſſer⸗ 
verbrauch kann bei Turbinen nur annähernd, bei der Kolben- 
maſchine dagegen mit großer Genauigkeit durch Anbringung eines 
Tourenzählers berechnet werden. 

Die Aufftellung kann bei den Turbinen nicht ohne ent⸗ 
ſprechende Verminderung der Druckhöhe im erſten oder zweiten 
Stock eines Gebäudes geſchehen; bei der Kolbenmaſchine hingegen 
kann das Sauggefäll bis auf 7,5 Meter Höhe benutzt werden, 
ein Umſtand welcher für die Kleingewerbe von ganz beſonderer 
Wichtigkeit iſt. 

Die Regulirung der Maſchine für variable Widerſtände iſt 
bei Turbinen im Allgemeinen günſtiger als bei der Kolbenma⸗ 
ſchine; wenn man aber berückſichtigt, daß dieſe letztere ohne 
nennenswerthen Effectverluſt von 60 bis 180 Umdrehungen per 
Minute machen kann, jo giebt dieſe Eigenſchaft das Mittel an 
die Hand, auch variablen Kräften den Gang der Maſchine mit 
Leichtigkeit anzupaſſen. 

Das Ingangſetzen geht bei Turbinen nicht ſo leicht von 
ſtatten, wie bei Kolbenmaſchinen, und während des Ganges macht 
die Turbine den unangehmen Lärm eines Ventilators, während 
die Kolbenmaſchine verhältnißmäßig ſehr wenig Geräuſch macht. 

Der Nutzeffect der Partialturbinen ſtellt ſich auf eirca 70 
Percent, bei dem neuen Motor aber auf 90 Percent. 

Die mittlere Umdrehungszahl der Turbinen bei 30 Meter 
Druckhöhe beträgt ca. 700, des neuen Motors aber ca. nur 100. 

Der Kraftverluſt durch den Widerſtand am Treibriemen ſtellt 
ſich bei Turbinen mindeſtens auf 5 Percent, beim neuen Motor 
aber nur auf 2 Percent. Man hat alſo 70—5 65 Percent 
gegen 90—2—88 Percent, d. h. 23 Percent zu Gunſten des 


Die Vergleichung dieſes neuen Motors mit Tangentialrädern letzteren. 
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Aus dieſen Thatſachen folgt, daß für den Kleinkraftbedarf 
die Partialturbinen mit der neuen hydrauliſchen Kolbenmaſchine 
nicht concurriren können, denn dieſe giebt mindeſtens 20 Percent 
mehr Nutzeffect und ſtellen ſich zudem die Auſchaffungskoſten um 
etwa 30 Percent niedriger als bei jenen. (A. a. O.) 


Pradel's Jujektor bei Dampfkeſſeln. 


Vorſtehende Zeichnungen ſind eine von Pradel, Verwaltungs⸗ 
chef der Lyoner Eiſenbahn, ausgeführte Modification des bekann⸗ 
ten Injectors von Giffard. Die Abbildung ſtellt den in der Mi⸗ 
nute 120 Liter zuführenden Apparat in zwölf Mal verkleinertem 
Maßſtabe dar. Der Dampf tritt durch die Röhre B (Fig. 1) 
ein und eirculirt um den Conus 4, von wo er in Form eines 
kreisförmigen Strahls in die unterhalb A befindliche Kammer ent⸗ 
weicht. Durch die Bewegung des Dampfes wird auch zugleich 
die in der Röhre J enthaltene Luft mit fortgeführt, welche nun 
ihrerſeits das den Conus A umgebende Waſſer heraufzieht, wo⸗ 
durch der zuſtrömende Dampf condenſirt wird. Das Waſſer tritt 
dann allmälig in die Kammer A und durch den Kanal F und 
hebt das Klappenventil G, ſodaß das Waſſer auf dieſem Wege 
in den Keſſel gelangt. Die Röhre H nimmt das condenſirte 
Waſſer auf und hat den Zweck, den Apparat zu entleeren. Fig. 2 
iſt die äußere Anſicht des Injectors und zeigt deſſen Zuſammen⸗ 
ſetzung. 


Ein dauerhaftes Email für kupferne Kochgefäße. 


Um kupferne Kochgefäße, welche zum Kochen von Speiſen, 
namentlich von ſolchen, die Pflanzenſäuren enthalten, welche das 
Kupfer bekanntlich, beim Zutritt von atmoſphäriſcher Luft, unter 
ſogenannter Grünſpanbildung angreifen, mit einem Email zu ver⸗ 
ſehen, verfährt man folgendermaßen: 12 Theile weißer Flußſpath, 
12 Th. ungebrannter Gyps und 1 Th. Borax werden fein ge⸗ 
pulvert, innig gemiſcht und in einem Tiegel geſchmolzen, die ge⸗ 
ſchmolzene Maſſe alsdann ausgegoſſen und nach dem Erkalten 
mit Waſſer zu einer teigartigen Farbe verrieben. Mittelſt eines 
Pinſels ſtreicht man das kupferne Gefäß im Innern an und bringt 
es in mäßige Wärme, ſodaß die Maſſe gleichförmig austrocknet. 
Iſt dieſes geſchehen, dann erhitzt man die Gefäße, kleinere in 
einem Muffel, größere in einem gedeckten Ofen ſo ſtark, daß die 
aufgetragene Maſſe in Fluß geräth. Nach dem Erkalten erhält 
man ein weißes undurchſichtiges Email, welches dem Kupfer ſehr 
feſt anhaftet, bei gewöhnlichen Stoß und Schlag nicht abſpringt 
und das Kupfer gegen Pflanzenfäuren ſchützt. Man kann daher 
in ſolchergeſtalt emaillirten Gefäßen unbedenklich die ſogenaunten 
ſauren Gemüſe, Sauerkraut u. ſ. w. zubereiten. 


Präg⸗ und Schueid⸗Stempel zur Handſchuh⸗Fabrikation. 


Handſchuhe werden bekauntlich entweder auf Kulir⸗Wirkſtühlen 
mit genau richtiger Form ihrer Theile gewirkt und dann zuſam⸗ 
mengenäht, oder fie werden aus großen Stücken eines Stoffes 
(Leder, Ketten⸗Wirkwaaren ꝛc.) herausgeſchnitten und dann ihre 
Theile zufammengenäht. Das Ausſchneiden der Handſchuh⸗Theile 
geſchieht entweder nach mit hölzernen Formen vorgedruckten Zeich⸗ 
nungen der Handſcheere oder durch Ausdrücken oder Preſſen mit⸗ 
telt ſcharfſchneidiger Formen in Schrauben- oder Hebel ⸗Preſſen. 
Die einzelnen Theile, aus deuen ein Handſchuh zuſammengenäht 
wird, ſind zwar, je nach Material und Mode, etwas verſchieden, 
beſtehen aber im Allgemeinen aus: 1) dem Ober- und Unter⸗ 
theile von der Handfläche und von vier Fingern ohne Daumen, 
mit Angabe rer Daumen-Deffnung, 2) dem Daumen-Finger und 
3) den ſogen. Keilen, d. h. Verbindungs⸗Stücken der Ober⸗ und 
Untertheile der vier Finger außer dem Daumen. Alle dieſe Stücke 
wurden bisher nur glatt ausgeſtoßen durch Schneidformen, welche 
man aus einzelnen Stahlmeſſern zuſammenſetzte, die aber nicht 
complicirte Figuren und Verzierungen bilden konnten. Es find 
nun nach dem „Polyt. Journ.“ kürzlich von dem Strumpfwaaren⸗ 
Fabrikanten C. Willhain in Limbach in Sachſen neue Schneid⸗ 
Stempel erfunden und ihm patentirt worden, welche nicht aus 
einzelnen Meſſern zuſammengeſetzt werden, ſondern aus einem 


Feder p der Friktionsconus o gedrückt wird. 


Stahlſtück beſtehen. In dem weichen Stahlſtücke werden die ge⸗ 
wünſchten Formen und Figuren gravirt und die Linien, in wel⸗ 
chen ſie den Stoff durchſchneiden ſollen, bleiben als hohe ſcharfe 
Karten ſtehen. Hierdurch kaun man leicht irgend welche Muſter 
herſtellen und die Enden der Handſchuh⸗Flächen können alſo ſo⸗ 
fort verziert oder mit dem „Ausputze“ verſehen ausgeſchnitten 
werden. Man gravirt nun aber, außer den Schneidkanten, nicht 
allein Stahl heraus, ſondern läßt auf den Stempeln noch weitere 
Kanten, zu Zeichnungen zuſammengeſetzt, ſtehen, welche nicht 
ſcharfſchneidig zulaufen. Die Stempel werden nun gehärtet, eine 
leichtere Arbeit als das Härten der dünnen Schneidmeſſer, und 
dann in den Pxxſſen verwendet. Die nicht ſcharfen Kanten durch⸗ 
ſchneiden den Stoff natürlich nicht, ſondern prägen Verzierungen 
in ihn ein, welche bei Leder dauernd und bei baumwollenen Wirk⸗ 
waaren vorübergehend ſichtbar ſind und eine neue Art des Aus⸗ 
putzes der Handſchuhe bilden. (A. a. O.) 


Barford's verbeſſerte Ackerwalze mit Waſſerfüllung. 


Von derſelben geben wir in Fig. 3 u. 4 einen Längen⸗ u. einen 
Querdurchſchnitt. Die Walze kann nur aus einem Cylinder be⸗ 
ſtehen oder derſelbe in zwei Theile getheilt ſein. Das Innere der⸗ 
ſelben wird, um der Walze die erforderliche Schwere zu geben, mit 
Waſſer gefüllt und iſt in dieſem Falle der waſſerdichte Verſchluß 
an allen Punkten eine weſentliche Bedingung. Das Längen: 
centrum der guß⸗ oder ſchmiedeeiſernen Cylinder bildet eine Röhre, 
durch welche die Achſe geht. Um den Verſchluß an den Stellen, 
wo die Achſe durch die die Enden der Cylinder ſchließenden 
Wände geht, vollkommen dicht zu machen, ſind Büchſen eingelegt. 
In jedem der Cylinder befindet ſich eine durch einen Schrauben⸗ 
pfropfen zu ſchließende Oeffnung, durch welche das Waſſer ein: 
gefüllt wird. Die einzelnen Theile dieſer Ackerwalze treten in 
den Abbildungen ſo deutlich hervor, daß die Conſtruction der⸗ 
ſelben dem Fabrikanten landwirthſchaftlicher Maſchinen leicht ver⸗ 
ſtändlich iſt. - 


Verbeſſerte Garnknaul⸗Wickelmaſchine. 


Dieſe Garnknaulwickelmaſchine (Fig. 5), welche wegen ihrer 
Leichtigkeit und Einfachheit in der Conſtruction gleich einem Näh⸗ 
kiſſen an jedem beliebigen Tiſche mittels einer Schraube befeſtigt 
werden kann, ſich ohne Mühe handhaben läßt, ſehr accurat ar 
beitet und dabei um zwei Dritttheile billiger, als die engliſchen, 
von der genannten Fabrik geliefert wird — beſteht aus einem 
eiſernen Geſtell A, A, welches mittels der Schraube a auf einem 
Tiſche oder ſonſt geeigneten Platze feſtgeſchraubt werden kann. 
An dieſem Geſtell befinden ſich bei b und b. zwei Verſtärkungen, 
durch welche die Welle e ei hindurchgeht. An dem einen Eude 
dieſer Welle bei d befindet ſich eine Kurbel und auf dem andern 
in Form eines Schwungrädchens der Schnurlauf e. Ueber dieſer 
Welle iſt bei g eine durchbohrte Welle gelagert, auf deren hin 
terem Ende der kleine Schnurlauf f ſitzt und an welcher ſich vorn 
die Gabel B befindet. Das eine Ende der Gabel iſt bei i recht— 
winkelig umgebogen und ebenfalls durchbohrt. Auf der Welle 
o,o ſitzt die verſchiebbare Friktionsrolle k, gegen welche durch eine 
Dieſer Conus hat 
an ſeinem andern Eude einen Schnurlauf und über dieſem be— 
findet ſich ein größerer Schnurlauf m. Derſelbe ſitzt auf dem 
Zapfen n, welcher in den in p drehbaren Bügel q feine Führung 
hat. Je nachdem man nun den Bügel 4 vor- oder rückwärts 
dreht, kann man dem Knaul eine mehr gedrückte oder längliche 
Form geben. Um den Bügel 4 in jeder Stellung feſtzuhalten, 
ſind in deſſen unterm Theile, wo der Bolzen hindurchgeht, bei 
p Zähne eingefeilt, in welche eine mit einem Zahn verſehene 
Feder nach Art einer Sperrklinke eingreift. Soll nun die Ope— 
ration des Widelns beginnen, fo führt man den Faden durch 
die Fadenführung h, durch die Ausbohrung der Welle bei g, 
durch das Loch in der Gabel bei i und ſchlingt ihn ſodann einige 
Male um den ſechskantigen Theil des Zapfens n. Hierauf dreht 
man mit Hülfe der Kurbel d die Welle c, mit dieſer den Schnur⸗ 
lauf e nach rechts herum und bringt ſomit vermittels der ge⸗ 
kreuzten Schnur f die Gabel B in eine ſchnell drehende Bewegung. 
Zugleich mit der Welle e dreht ſich aber auch die Frictionswelle 
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k und mit dieſer der Conus o, deſſen Schnurlauf wieder mit 


und ſo fort, bis der Knauel vollendet iſt. Um nun ein mehr 


der Scheibe m durch eine Schnur verbunden iſt. Durch die Um- oder weniger dichtes Wickeln zu erzielen, iſt die Rolle k auf e 


drehung von B wird der Faden um den Zapfen n gewickelt, und 
da ſich letzterer zugleich langſam mitdreht, ſo kommen kommen die 
Fäden ſtets neben einander zu liegen. Bei jeder Umdrehung von 
o bildet ſich eine Schicht ſolcher neben einander liegender Fäden, 
über die ſich dann bei der zweiten Umdrehung eine zweite legt 


verſchiebbar. Stellt man fie nach b, fo dreht fich der Zapfen n 
langſamer, wodurch ein dichteres Wickeln bedingt wird, während, 
wenn man ſie nach b, ſtellt, die Fäden weiter aus einander lie⸗ 
gen. Erſtere Stellung würde bei feineren, letztere dagegen bei 
ſtärkeren Garnen anzuwenden ſein. 


Induſtrielle Notizen und ecepte. 


Barftellung eines Steinkittes zu Waſſerleitungen. 
Von Prof. Artus. 

Mehrfache an mich gerichtete 10 5 eine ſolche Maſſe darzuſtellen, 
find unter meiner Leitung mehrfache Verſuche und Proben dargeſtellt 
worden, in Folge deſſen wir nachſtehendes Verfahren weiter der Beach⸗ 
tung empfehlen können. Man vermiſcht 2 Theile friſch gelöſchten Kalk 
(Kalkhydrat), ſetzt ſoviel Waſſer hinzu, daß ein dünner Brei entſteht, 
fügt hierzu 2 Theile Sand und 1 Theil gemahlenes Ziegelmehl. Dieſe 
Maſſe wird dann gut durcheinander gearbeitet, ſodaß ein feſter Teig ent⸗ 
ſteht. Dieſe Maſſe hat ſich nicht nur allein bewährt zu obigem Zwecke, 
ſondern wurde auch als zweckmäßig erachtet zum Bewurf und Verputzen 
von Ciſternen, Pfuhlgru ben ꝛc., da die Maſſe ſteinartig erhärtet. 


Die Actiengeſellſchaften Englands. 


Das „Joint Stock Companies Directory“ für 1872, das eben er⸗ 
ſchienen iſt, enthält auf 1500 Seiten die Namen aller Actiengeſellſchaften 
Englands. Man kann ſich aus dieſer Angabe der Seitenzahl einen Be⸗ 
riff von der enormen Menge von Compagunien machen, die in England 
bestehen. Man findet zuerſt die verſchiedenen Eiſenbahn⸗Compagnien, von 
denen z. B. die Midland 15,000 Aetionäre zählt. Dieſelbe Compagnie 
beſitzt mindeſtens ebenſoviel Bedienſtete und man hat daher in dieſer 
einen Compagnie 30,000 Perſonen vor ſich, für die der Wohlſtand einer 
einzigen Geſellſchaft eine Lebensfrage iſt. Wie viele andere Compagnien 
führt dieſer Geſchäftsalmanach an! Welch eine Reihe von Verſicherungs⸗ 
Geſellſchaften, Banken, Discouto-Etabliſſements, Finanz- und Credit⸗ 
Compagnien, Navigations Compagnien, Dock⸗Compagnien, Hötel⸗Com⸗ 
pagnien, Minen⸗Compagnien, Waſſer⸗Compagnien, Gas⸗Companien, und 
„General⸗Companies“ [allgemeine Compagnien“]!! Das „Echo“, welches 
den Inhalt dieſes rieſigen Almanachs reſumirt, hat die Directoren ge⸗ 
zählt, deren Namen auf über 300 Seiten enthalten ſind und dieſelben 
belaufen ſich auf 10,500! Wenn man annimmt, daß jeder dieſer Direc⸗ 
toren blos 150 Pfd. St. des Jahres bezieht, ſo geben die ihnen bezahlten 
Summen ein Totale von 1¼ Millionen Pfd. St., was ein Capital von 
30 Millionen Pfd. St. zu 5 Proc. repräſentirt. Uebrigens beziehen die 
Directoren der Compagnie in der Regel zwiſchen 200 und 300 Pfd. St. 
Gehalt und die Directoren der Eiſenbahn⸗Compagnien beziehen in der 
Regel über 500 Pfd. St. Honorar. Man kann ſich daher einen Begriff 
von der Größe und Ausdehnung des Aſſociationsweſens in England 
machen. In England iſt es mehr und mehr Gewohnheit geworden, nicht 
fein ganzes Capital in einer einzigen Unternehmung anzulegen, ſondern 
daſſelbe unter viele Compagnien zu vertheilen, ſodaß man nicht nur an 
dem Wohlſtande derſelben theilnehmen kann, fonbern auch weniger Ge⸗ 
fahr läuft, durch den Ruin einer Geſellſchaft feine ganze Habe zu ver⸗ 
lieren. Die engliſchen Capitaliſten ziehen es daher vor, ihre Gelder ſo 
anzulegen, daß einige ihrer Actien ihnen weil höhere Intereſſen abwerfen 
als die anderen, und fie berechnen die Total⸗Intereſſen, welche die ver⸗ 
ſchiedenen einzelnen Intereſſen bilden, als das wahre Reſultat ihrer finan- 
ziellen Combinationen. Man kauft ſogar Actien, welche faſt gar keine 
Intereſſen abwerfen, wenn dieſelben nur Ausſicht auf Erfolg bieten. Dieſe 
Combination verſchiedeuer Compagnien iſt eine der größten Studien der 
modernen Financiers Englands. 


Wiener Weltausſtellung 1873. 


Sehr befriedigend lauten die Nachrichten aus Japau. Die japane⸗ 
ſiſche Regierung hat das Programm und die Gruppeneiutheilung in's 
Japaneſiſche überſetzen und unter Beifügung einer Proclamation in Tau⸗ 
ſenden von Exemplaren im ganzen Reiche verbreiten laſſen. Es wird 
Seitens der Regierung nicht nur Sorge dafür getragen, daß die ge⸗ 
ſammte landwirthſchaftliche und induſtrielle Production von ſtatiſtiſchen 
Ausweiſen begleitet zur Darſtellung gelange, ſondern auch die verſchiede⸗ 
nen Phafen der Gewinnung und Fabrikation einzelner Erzeugniſſe ver⸗ 


| Kafka, Jg.: 


anſchaulicht werden. Die japaneſtſche Regierung trägt nicht nur die ge⸗ 
ſammten Transport⸗ und Aſſecuranzſpeſen, ſondern garantirt den Aus⸗ 
ſtellern die Rückerſtattung des vollen Werthes ihrer Ausſtellungsgegen⸗ 
ſtände und macht ſich ſogar anheiſchig denſelben ſogleich baar zu bezahlen. 
Zur Unterſtützung der japaneſiſchen Central⸗Commiſſion iſt von dem 
öſterr. Miniſterreſtdenten Herrn von Calice im Vereine mit den italieni⸗ 
ſchen Geſandten in Yebo, Grafen Fe d'Osliaui, der überhaupt auf die 
Betheiligung Japaus an der Weltausſtellung den förderlichſten Einfluß 
nimmt, ein eigenes öſterreichiſches Ausſtellungscomité gebildet worden, 
welches aus dein Obmanne deſſelben Grafen Fe und folgenden Herren 
beſteht: dem öſterr. Conſularagenten M. Dohmen, dem Dollmetſchſecretär 
der deutſchen Miſſion Kempermann, dem Techuologen Dr. Wagner, dem 
Kaufmann de Bavier und dem Kunſtgärtuer Kramer. Gewiſſermaßen das 
Vorſpiel für die Beſchickung der Weltausſtellung wird demnächſt eine ja⸗ 
paneſiſche Ausſtellung in der alten Micadoſtadt bilden, aus welchem An⸗ 
laſſe der ſonſt Fremden verſchloſſene Kioto dem Beſucher zugänglich ge⸗ 
macht werden wird. Die in Jokohama erſcheinende „Japan Weck Mail“ 
bringt in ihrer eben eingelangten Nummer vom 2. März einen ausführ⸗ 
lichen Artikel über die Betheiligung Japans an der Weltausſtellung 1873 
und die Bedeutung der letzteren. 

Wie wir einem Berichte aus Stockholm eutnehmen, hat daſelbſt eine 
Verſammlung ſchwediſcher Induſtriellen bei dem Präſidenten der dortigen 
Ausſtellungscommiſſion, Prinzen Oskar, ſtattgefunden, in welcher Über 
Anregung des Prinzen, der in einer Auſprache die Bedeutung einer leb⸗ 
haften Betheiligung Schwedeus an der Weltausſtellung auseinanderſetzte, 
eine Subſeription für den Ausftellungefond der ſchwediſchen Commiffton 
eröffnet wurde. Die lebhafte Betheiligung au derſelben entſprach dem 
großen Eifer, welcher überhaupt in Schweden für die Ausſtellung an den 
Tag gelegt wird, und eine glänzende Vertretung erwarten läßt. Da 
Schweden ſich auch an der Moskauer und Kopenhagener Ausſtellung be- 
tbeiligen wird, ſo ſoll dafür geſorgt werden, daß die hervorragendſten 
Ausſtellungsobjecte von dieſen beiden Expoſitionen direct nach Wien ge⸗ 
ſendet werden. Um den unbemittelten Lehrern der techniſchen Anſtalten, 
ſowie wißbegierigen Arbeitern den Beſuch der Weltausstellung in Wien 
zu ermöglichen, hat die ſchwediſche Kammer den Betrag von 30,000 Niks⸗ 
dalern für dieſen Zweck votirt. DEN 

Einer Meldung aus London zu Folge ift die Ernennung der Mit- 
glieder der engliſchen Commiſſion für die Weltausſtellung 1873 in den 
nächſten Tagen zu erwarten. An der Spitze dieſer Commiſſion, deren 
Protectorat, wie wir bereits gemeldet, der Prinz von Wales übernommen, 
wird Lord Cowper ſteheu. 


Kiterariſcher Anzeiger. 

Anterrichtsblätter für Weberei. Tür Webſchulen und zum 
Selbftunterriht. Prag 1871, Commiſſions⸗Verlag von Carl Reichen⸗ 
ecker. — Wir ſtimmen mit der Anſicht des Herrn Verfaſſers überein, 
daß gegenwärtig eine umfaſſende Fachbildung im Gebiete der Weberei 
ein Bedürfniß aller Weber iſt, daß zwar hierfür durch Erichtung von 
Webſchulen Sorge getragen wird, daß aber nicht für Jedermann dieſe 
Schulen erreichbar ſind. Aus dieſem Grunde können wir die vorlie⸗ 
genden Blätter nur um ſo willkommener heißen, da wir ſie für ganz 
geeignet halten, die Weberei im eigeutlichſten Sinne des Wortes Jedem 
angle zu machen, und zwar indem dieſelben einestheils dem Weber 
Gelegenheit bieten, mit der Theorie ſeines Faches bekannt zu werden, 
anderntheils indem den Unterrichtsblättern gewebte Proben, neue Muſter⸗ 
verbindungen nebſt Schnüren, Muſtern und Zeichnungen für die ver⸗ 
ſchiedenen Branchen der Weberei beigegeben ſind. Das Werk handelt 
zuvörderſt von der allgemeinen Weberet, bezüglich von der Theorie der 
Weberei zur Erzeugung einfacher glatter Stoffe, und dann gebt der 
Verfaſſer zur praktiſchen Weberei über und behandelt in, 64 einzelnen 
Abſchnitten die verſchiedenen Branchen der ſpeciellen Weberei und der 
hierbei in Betracht kommenden Einzelheiten. Wir können dieſes Werk 
ebenſo ſeines Inhaltes wie ſeiner Ausſtattung wegen den Betheiligten 
angelegentlichſt empfehlen. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Ferber & Seydel in Leipzig. 


